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Abstract of EP 1318016 (A1) 
The web of material (1) already possessing a printed 
layer with register-marks and control lines is 
measured for length by means of a measure (2) 
between two or more register marks. The web of 
material is set at the required register length 
between two or more pulley-groups (4,4a). The web 
is controlled especially by a register control by 
means of a register roller (6) in front of a first printer 
(7). 
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Verfahren zur Herstellung von re 



hergestellte Produkte und deren Verwendung 



(57) Die Erflndung betrifft eln Verfahren zum pas- 
sergenauen Drucken von M ulitlayer- Aufbauten , durch 
Verwendung einer Reglstersteuerung und Anpassung 



des Langsregisters zwischen Zuggmppen. 
Ferner werden nach diesem Verfahren hergestellte Pro- 
dukte und deren Verwendung beschrieben. 
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Besehrefbung 

[0001] Die Erfindung betrifftein Verfahren zur Herstel- 
lung von registergenau gedruckten Multilayer-Aufbau- 
ten in verschiedenen Druckwerken, sowie nach diesem 
Verfahren hergesteiite Produkte. 
[0002] Bei der Herstellung mehrerer funktloneller 
Schichten mittels verschiedener Druckverfahren kann 
es erforderlich sein, das Druckverfahren zu unterbre- 
chen und die bereits bedruckte Bahn anschiieBend in 
eln weiteres Druckwerk einzubringen um weitere 
Schichten auf die bereits bedruckte Bahn aufzubringen. 
Dabei mOssen diese weiteren Schichten jedoch passer- 
genau Im Langs- und Seitenregister aufgebracht wer- 
den. 

[0003] in der EP-A 504 486 ist ein Verfahren zum pas- 
sergenauen, mehrfarbigen Bedrucken einer Material- 
bahn beschrieben, bei dem die Materialbahn durch eine 
Mehrzahl von Druckwerken gefuhrt wird, wobei jeder 
Druckzylinder ein Teildruckbild in einer bestimmten 
Druckfarbe aufdruckt, wobei auf der Materialbahn Mar- 
kierungen (Marken und Linien) mitaufgedruckt werden, 
die zur Erfassung der Reiatlvdrucklage der Druckzylin- 
der zur Materialbahn querzurTransportrlchtung mittels 
Sensoren optisch abgetastet werden, wobei dann der 
jewellige Druckzylinder entsprechend verlagert wird. 
Muss der Druckvorgang unterbrochen werden, ist das 
Verfahren nlcht ausreichend. Da die Komplexitat der 
Verfahrensschritte aufgrund der immer hoheren gefor- 
derten Prazlsion und Eigenschaften der Materialbah- 
nen, insbesondere bei Sicherheitselementen, immer 
mehr zunimmt, reicht oft ein Druckvorgang auch auf 
Druckmaschinen mit 1 0 Auflragswerken nichtmehraus. 
[0004] Aufgabe der Erfindung war es daher ein Ver- 
fahren bereitzustellen, bei dem es moglich ist, auf ein 
bereitgestelltes unbedrucktes Substrat Druckschichten 
in hochster Prazislon aufzubringen und anschlieBend 
auf diese Schichten in einem getrennten Arbeitsgang 
sowohl in Langs- als auch in Querrichtung registerge- 
nau innerhaib geringster Toleranzen weitere Schichten 
aufzubringen. 

[0005] Gegenstand der Erfindung 1st daher ein Ver- 
fahren zur Herstellung von registergenauen gedruckten 
mehrschichtigen Aufbauten auch in mehreren vonein- 
ander unabhangigen Druckvorgangen auf einer unbe- 
schichteten oder bereits beschichteten Oder bedruckten 
Materialbahn mit Registermarken und Steuerlinien, das 
dadurch gekennzeichnet ist, dass die bereits mit einer 
definierten gedruckten Schicht mit Registermarken und 
Steuerlinien versehene Materialbahn iiber eine vorge- 
lagerte Messeinrichtung zwischen zwei Oder mehreren 
Registermarken der Lange nach vermessen wird und 
zwischen zwei Oder mehreren angesteuerten Zuggrup- 
pen auf die notwendige Registerlange eingesteilt wird, 
anschiieBend die Materialbahn von einem Regelkreis, 
insbesondere einen Registerregler iiber eine Reglster- 
walze vor dem ersten Druckwerk registergenau einge- 
steuert wird, 
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wobei das Seitenregister uber eine Bahnsteuerung vor- 
gesteuert und uber einen Schwenkrahmen eingesteuert 
wird, 

worauf die Materialbahn mit einer Oder mehreren funk- 

s tionellen oder dekorativen Schichten passer- und regi- 
stergenau zurgegebenenfalls bereits vorhandenen Be- 
schichtung auf der Materialbahn bedruckt wird. 
[0008] Die bereits bedruckte Materialbahn weist Re- 
gistermarken und Steuerlinien auf, die inline zur Fest- 

10 steliung der genauen Registerabstande mittels opti- 
scher Sensoren vermessen werden. 
[0007] Ist der Abstand zwischen den Registermarken 
groBer als die erforderiiche Registerlange, so wird bel- 
spieisweise durch Erwarmen mittels eines IR-Trock- 

15 ners, einer Heizwalze oder eines Konvektionstrockners 
die bedruckte Materialbahn auf die erforderiiche Lange 
vorgeschrumpft, ist der Abstand zwischen den Register- 
marken kleiner als die erforderiiche Registerlange, wird 
die bedruckte Materialbahn geeigneterweise zwischen 

so zwei Zuggruppen oder mehrfach hintereinander mit 
mehreren Zuggruppen auf die entsprechende Lange 
vorgedehnt. 

[0008] Vor dem ersten Druckwerk wird anschiieBend 
die so auf die entsprechende Lange elngestellte Mate- 

25 riaibahn uber eine Reglsterwalze eingesteuert. Im Sei- 
tenregister ertolgt die korrekte Einsteuerung iiber eine 
Bahnsteuerung bzw. iiber einen Schwenkrahmen, so- 
wie uber einen verschlebbaren Zylinder. AnschiieBend 
wird der Druckvorgang mit Langs- und Seitenregister- 

30 regeiung durchgefiihrt. 

[0009] Durch dieses Verfahren ist es moglich mehrere 
Schichten registergenau, sowohl im Langs- als auch im 
Seitenregister und sowohl auf der Vorder- als auch auf 
der Ruckseite gegebenenfaiis unter Verwendung einer 

35 Wendestation innerhaib geringster Toleranzen aufzu- 
bringen. Ferner konnen bei Verwendung eines zusatz- 
llchen Kaschierwerks zwei oder mehrere bedruckte Fa- 
llen registergenau kaschlert werden, 
[001 0] Als Materialbahn kommen beispielsweise Tra- 

40 gerfolien, vorzugsweise flexible Kunststofffolien, bei- 
spielsweise aus PI, PP, MOPP, PE, PPS, PEEK, PEK, 
PEi, PSU, PAEK, LCP, PEN, PBT, PET, PA, PC, COC, 
POM, ABS, PVC in Frage. Die Tragerfolien weisen vor- 
zugsweise eine Dicke von 5 - 700 um, bevorzugt 8 - 200 

45 um, besonders bevorzugt 1 2 - 50 urn auf. 

[001 1] Ferner k6nnen als Tragersubstrat auch Metall- 
follen, beispielsweise AI-, Cu-, Sn-, Ni-, Fe- oder Edel- 
stahlfollen mit einer Dicke von 5 - 200 um, vorzugsweise 
10 bis 80 um, besonders bevorzugt 20 - 50 um dienen, 

so Die Folien konnen auch oberflachenbehandelt, be- 
schichtet oder kaschiert. beispielsweise mit Kunststof- 
fen, oder iackiert sein. 

Ferner konnen als Tragersubstrate auch Papier oder 
Verbunde mtt Papier, beispielsweise Verbunde mit 
55 Kunststoffen mit einem Flachengewicht von 20 - 500 g/ 
m 2 , vorzugsweise 40 - 200 g/m 2 . verwendet werden. 
[0012] Ferner konnen als Tragersubstrate Gewebe 
oder Viiese, wie Endlosfasergewebe oder -vliese, Sta- 
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pelfasergewebe Oder -vliese und dergleichen, die gege- 
benenfalls vernadelt Oder kalandriert sein kdnnen, ver- 
wendet warden. Vorzugsweise bestehen solohe Gewe- 
be Oder Vliese aus Kunststoffen, wie PP, PET, PA, PPS 
und dergleichen, es konnen aber auch Gewebe oder 
Vliese aus nattirlichen, gegebenenfails behandelten Fa- 
sern, wie Viskosefasergewebe oder -vliese, eingesetzt 
warden. Die eingesetzten Gewebe oder Vliese weisen 
ein Flachengewicht von etwa 20 g/m 2 bis 500 g/rn 2 auf, 
[0013] Die bereits auf dem Tragersubstrat vorhande- 
ne Schicht kann eine Farb- oder Lackschicht, eine ober- 
flachenstrukturierte Schicht, eine Metailschlcht, eine 
partiell (posit iv oder negatlv) metallisierte Schicht, eine 
leitfahige Schicht, eine magnetische Schicht und der- 
gleichen sein. Diese Schichten konnen sowohl vollfla- 
chig als auch partiell aufgebracht sein. 
[0014] Die Aufbringung der Schicht kann durch ein 
beliebiges Verfahren, beispielsweise durch Tiefdruck, 
Flexodruck, Siebdruck, Offset-, Digitaldruck (Inkjet-, 
Trocken- und FIQssigtoner) und dergleichen erfokjtsein, 
wobei zur Feststellung der Registerlange entsprechen- 
de Registermarken fur das Langsregister und Steuerli- 
nien fur das Seiten register mitaufgebracht wurden. 
[0015] Diese Registermarken werden dann inline mit- 
tels optischer Sensoren vermessen und die bereits mit 
einer oder mehreren Schichten versehene Material- 
bahn uber eine Reglsterwalze In das erste Druckwerk 
eingefuhrt und mit einer oder mehreren weiteren 
Schichten bedruckt. 

[001 6] Die weitere Schicht kann wiederum eine Farb- 
oder Lackschicht, eine oborflachenstrukturierte Schicht, 
eine Metal Ischicht, eine leitfahige Schicht, eine magne- 
tische Schicht und dergleichen sein. Diese Schichten 
konnen wiederum sowohl vollflachig als auch partiell 
aufgebracht werden. 

[0017] Die bereits auf der Materialbahn vorhandene 
(n) gedruckte(n) Schicht(en) bzw. die in den weiteren 
getrennten Schritten aufgebrachten Schichten konnen 
einander entsprechen oder unterschiedlich sein und 
werden im folgenden beschrieben. 
[0018] Als Farb- bzw. Lackschichten konnen jeweils 
verschiedenste Zusammensetzungen verwendet wer- 
den. Die Zusammensetzung der einzelnen Schichten 
kann insbesondere nach deren Aufgabe variieren, also 
ob die einzelnen Schichten ausschlie3lich Dekorations- 
zwecken dienen oder eine funktionelle Schicht darstel- 
len sollen oder ob die Schicht sowohl eine Dekorations- 
als auch eine Funktionsschlcht sein soil. 
[0019] Die zu druckenden Schichten konnen pigrnen- 
tiert oder nicht pigmentiert sein. Als Pigmente konnen 
alle bekannten Pigmente, beispielsweise Pigmente auf 
anorganischer Basis, wieTitandioxid, Zinksulfid, Kaolin, 
ITO, ATO, FTO, Aluminium, Chrom- und Siliciumoxide, 
oder Pigmente auf organischer Basis, wie Phthalo- 
cyaninblau, i-lndoiidingelb, Dioxazinviolet! und derglei- 
chen als auch farbige und/oder verkapselte Pigmente 
In chemisch, physikalisch oder reaktiv trocknenden Bin- 
demitieisystemen verwendet werden. Als Farbstoffe 



kommen beispielsweise 1,1- oder 1,2- Chrom-Cobalt- 
Komplexe in Frage. 

Dabei sind losungsmittelhaltkje Farben- und/oder Lack- 

systeme, wassrige und auch losungsmittelfreie Lacksy- 
s stems verwendbar. 

Ais Bindemittel kommen verschiedene naturliche oder 

synthetische Bindemittel in Frage. 

[0020] Die funktionelien Schichten beispielsweise 

konnen bestimmte elektrlsche, magnetische, chemi- 
'0 sche, physikalische und auch optische Eigenschaften 

aufwelsen 

[0021] Zur Einstellung elektrischer Eigenschaften, 
beispielsweise Leitfahigkeit konnen beispielsweise 
Graphn, Rul3, leitfahige organische oder anorganische 
15 Polymers, Metallpigmente (beispielsweise Kupfer, Alu- 
minium, Siiber, Gold, Eisen, Chrom und dergleichen), 
Metalllegierungen wie Kupfer-Zink oder Kupfer-Alumi- 
nium oder auch amorphe oder kristalline keramische 
Pigmente wie ITO, FTO, ATO und dergleichen zugege- 
so ben werden. Welters konnen auch dotierte oder nicht 
dotierte Halbteiter wie beispielsweise Sllicium, Germa- 
nium, Galliumarsenid, Arsen oder lonenleiter wie amor- 
phe oder kristalline Metalloxide oder Metailsulfide als 
Zusatz verwendet werden. Femer konnen zur Einsiei- 
ss lung der elektrischen Eigenschaften der Schicht polare 
oder teiiweise polare Verbindungen, wie Tenside oder 
unpolare Verbindungen wie Silikonadditive oder hygro- 
skopische oder nicht hygroskoplsche Salze verwendet 
oderzugesetzt werden. Ebenso konnen intrlnsisch lelt- 
30 fjlhige organische Polymere wie Poiyanilin, Polyaeety- 
len, Poiyethylendioxythiophen und/oder Polystyrolsul- 
fonat zugesetzt werden. 

[0022] Zur Einstellung der magnetischen Eigenschaf- 
ten konnen paramagnetische, diamagnetische und 

35 auch ferromagnetische Stoffe, wie Eisen, Nickel, Bari- 
um, und Cobalt oder deren Verbindungen oder Salze 
(beispielsweise Oxide oder Sulfide) verwendet werden. 
Besondersgeeignetsind Fe(ll) und Fe(lil)oxde, Barium- 
bzw. Cobaftferrite, seltene Erden und dergleichen. 

*o [0023] Die optischen Eigenschaften der Schicht las- 
sen sich durch sichtbare Farben bzw. Pigmente, lumi- 
neszierende Farbstoffe bzw. Pigmente, die im sichtba- 
ren, im UV-Bereich oder im IR-Bereich fluoreszieren 
oder phosphoreszleren, warmeempfindliche Farben 

<5 bzw. Pigmente, Effektpigmente, wie RQssigkristalle, 
Perlglanz-, Bronzen und/oder Multilayer-Farbum- 
schlagspigmente beeinflussen. Diese sind in alien mog- 
lichen Kombinationen elnsetzbar. 
[0024] Es konnen auch verschiedene Eigenschaften 

so durch Zufugen verschiedener oben genannter Zusatze 
kombiniert werden. So ist es mcglich angefarbte und/ 
oder leitfahige Magnetpigmente zu verwenden. Dabei 
sind alle genannten leitfahigen Zusatze verwendbar. 
Speziell zum Anfarben von Magnetpigmenten lassen 

& sich alle bekannten loslichen und nicht loslichen Farb- 
stoffe bzw. Pigmente verwenden. So kann beispielswei- 
se einebraune Magnetfarbe durch Zugabe von Metallen 
in ihrem Farbton metallisch, beispielsweise silbrig ein- 
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gestellt warden. 

[0025] Zum Drucken loslicher Schichten kann die ver- 
wendete Farbe bzw. der verwendete Lack in einem L6- 
sungsmittel, vorzugsweise in Wasser loslich sein, es 
kann jedoch auch eine in jedem beiiebigen Losungsmit- 
tei, beispielsweise in Alkohol, Estern und dergleichen 
losliche Farbe verwendet werden. Die Farbe bzw. der 
Lack konnen iibliche Zusammensetzungen auf Basis 
von naturllchen Oder kunstiichen Makromolekulen sein. 
Die Farbe kann pigmentiert Oder nicht pigmentlert sein. 
Als Pigmente konnen alie bekannten Pigmente verwen- 
det werden. Besonders geelgnet sind Ti0 2 , ZnS, Kaolin 
und dergleichen. 

Bei Verwendung elner Idslichen (partlellen) Farbschicht 
kann diese gegebenenfalls nach Aufbringung einer wei- 
teren Schicht im erfindungsgemaBen Verfahren durch 
ein geeignetes Losungsmlttel, das auf die Zusammen- 
setzung der Farbschicht abgestimmt ist, entfemt wer- 
den, urn Codierungen in Form von Zeichen und/oder 
Mustern jeder moglichen Art herstellen zu konnen, wie 
beispielsweise in DE 101 43 523 beschrieben. 
[0026] Es konnen aber auch Zwischenschichten aus 
einem Metal I, einer Metalfverbindung, elner Leglerung 
oder einem Isolator aufgebracht werden, Als Metall- 
schicht sind Schichten aus AI.Cu, Fe, Ag, Au, Cr, Ni, Zn 
und dergleichen geeignet. Als Metal Iverblndungen sind 
beispielsweise Oxide oder Sulfide von Metallen, insbe- 
sondere TIOj, Cr-Oxide, ZnS, ITO, ATO, FTO, ZnO, 
Al 2 0 3 oder Sillciumoxide geeignet. Geeignete Legie- 
rungen sind beispielsweise Cu-AI Legierungen, Cu-Zn 
Legierungen und dergleichen. Als Isolatoren sind bei- 
spielsweise organische Substanzen und deren Derivate 
und Verblndungen, beispielsweise Farb- und Lacksy- 
steme, z.B. Epoxy-, Polyester-, Kolophonium-, Acrylat-, 
Alkyd-, Melamin-, PVA-, PVC-, Isocyanat-, Urethansy- 
steme, die strahlungshartend sein konnen, beispiels- 
weise durch Warme- oder UV- oder Elektronenstrah- 
lung, geeignet. 

[0027] Alle Farbstoffe und Pigmente lassen sich ein- 
zeln oder auch in Kombination mit unterschiedlichen na- 
tiirlichen oder synthetischen Bindemitteln, wie z.B. na- 
turliche Ole und Harze, wie Phenolformaldehyd, Harn- 
stoff-, Melamin-, Keton-, Aidehyd-, Epoxy-, Polyterpen- 
harzen verwenden. Als zusatzliche Bindemittel konnen 
beispielsweise Polyester, Polyvlnylakohole, Polyvinyla- 
cetate, - ether, - propionate und -chloride, Poly(methyl) 
acrylate, Polystyrole, define, Nitrocellulose, Polyiso- 
cyanat, Urethansysteme und andere benutzt werden. 
[0028] Alle diese Schichten konnen durch bekannte 
Verfahren, beispielsweise durch Bedampfen, Sputtem, 
Drucken (Tief-, Flexo-, Sieb-, Digital- Offsetdruck und 
dergleichen) , Spruhen, Galvanisieren und dergleichen 
aufgebracht werden. 

[0029] Vor Aufbringung dieser Schichten kann die 
Materialbahn mittels eines Inline-Plasma- (Nieder- 
druck- oder Atmospharenplasma-), Corona- oder 
Flammprozesses behandelt werden. Dabei wird die 
Oberflache aktivtert, wobei endstandige polare Grup- 



pen an der Oberflache erzeugt werden und die Oberfla- 
che gereinigt wird, Dadurch wird die Haftung von Metal- 
len, Farben und Lacken an der Oberflache verbessert. 
[0030] Gegebenenfalls kann gleichzeitig mit oder 
s nach der Anwendung der Plasma- bzw. Corona- oder 
Flammbehandlung eine dtinne Metall- oder Metalloxid- 
schlcht als Hanvermittter, beispielsweise durch Sputtern 
oder Aufdampfen. aufgebracht werden. Besonders ge- 
eignet sind dabel Cr, Al, Ag, Ti, Cu, Ti0 2 , Si-Oxide oder 
Chromoxide. Diese Haftvermittlerschicht weist im alkje- 
meinen eine Dicke von 0,1 nm-5 nm, vorzugsweise 0,2 
nm - 2 nm, besonders bevorzugt 0,2 bis 1 ,0 nm auf 
[0031] Dadurch wird die Haftung der partiell odervoll- 
flachig aufgebrachten gegebenenfalls strukturierten 
'5 funktionellen Schicht weiter verbessert. Das ist Voraus- 
setzung fur die Erzeugung von funktionelten Schichten 
mit hoher Prazision und guter Haftung. 
[0032] Es kann aber auch eine Schicht, die eineOber- 
fiachenstrjktur. beispielsweise eine Diffraktionsstruktur 
20 oder ein Oberflachenrelief aufweist, aufgebracht sein 
bzw, werden, wobei diese Strukiur vorzugsweise in eine 
strahiungshartbare Lackschicht gepragl wird. 
Ferner konnen weitere Schichten mittels bekannter Ver- 
fahren, beispielsweise Direktmetallisierungsverfahren, 
•?s partielien Metal lisierungsverfahren registergenau, voll- 
flachig oder partiell aufgebracht sein oder werden. 
[0033] Diese Schichten konnen jsweils Codierungen 
oder negative Codierungen in Form von Mustern, Zei- 
chen, Mikro- und Makrolinien, Buchslaben, Bildern, ma- 
30 thematisch definierbare Linienelemente, Reliefs, Guilks- 
chen sowie maschinenlesbare Elemente und derglei- 
chen aufweisen. 

[0034] Die ubereinander aufgebrachten Schichten 
konnen unterschiedliche Eigenschattsn aufweisen. Es 
35 ist dabei moglich durch Kombination von verschiedenen 
Eigenschaften der einzelnen Schichten, beispielsweise 
Schichten mit unterschiedlicher Leitfahigkelt, Magneti- 
sierbarkeit, optischen Eigenschaften, Absorptionsver- 
haiten und dergleichen beispielsweise Sicherheitsele- 
*o mente mit mehreren prazisen Echtheltsmerkmalen her- 
zustellen. 

[0035] Gegebenenfalls kann die so hergestellte be- 
schichtete Materialbahn auch noch durch eine Schutz- 
lackschicht geschiitzt werden oder beispielsweise 
45 durch Kaschieren oder dergleichen weiterveredelt wer- 
den. 

[0036] Die erfindungsgemaB hergestellten Material- 
bahnen werden aufgrund der hohen Prazision der Di- 
mensionen der aufgebrachten Schichten insbesondere 
so gegebenenfalls nach Schneiden in Streifen oder Ban- 
der, beispielsweise mit einer Breite von 0,2 bis 75 mm, 
ate Sicherheitseiemente, insbesondere in Wertdoku- 
menten und Datentragern, beispielsweise Banknoten, 
Wertpapieren, Ausweisdokumenten , Karten und der- 
55 gieichen verwendet oder als Sicherheitseiemente oder 
Sicherheitsetiketten in Verpackungen.Textilien, Siegeln 
und dergleichen und als AufreiBfaden elngesetzt. 
[0037] Durch die ausgezeichnete Prazision und die 
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Moglichkeit, nach dem erfindungsgemaBen Verfahren 
auch mehrschichtige, sehr dunne Folien herzustellen, 
sind die erfindungsgemaBen Produkte insbesondere 
auch zur Einbettung in Banknoten und dergleichen ge- 
ekjnet. Dazu wird die bedruckte Materiabahn vorerst re- s 
gistergenau entsprechend den aufgebrachten Schich- 
ten in Binder, Streifen Oder andere Formate geschnlt- 
ten und anschlieBend eingebettet Oder aufgebracht. 
[0038] Gegebenenfalls kann das Produkt mlt einem 
siegelfahigen Kleber, belspleisweise einem HeiS- Oder io 
Kaltsiegelkleber Oder einem Selbstkieber auf das ent- 
sprechende Tragermaterial appllziert werden, Oder bei- 
spielsweise bei der Papierherstellung fur Sicherheitspa- 
piere durch ubliche Verfahren in das Papier eingebettet 
werden . Die Siegeikieber konnen gegebenenf ails eben- >5 
falls im beschriebenen erfindungsgemaBen Verfahren 
aufgebracht werden. 

[0039] Diese Siegeikieber konnen mitsichtbaren oder 
im UV Licht sichtbaren, tluoreszierenden, phosphores- 
zierenden oder Laser- und IR-Strahlung absorbieren- zo 
den und reflektierenden Merkmaien zur Erhohung der 
Falschungssicherheit ausgestattetsein. Diese Merkma- 
le kfinnen auch in Form von Mustem oder Zeichen vor- 
handen sein oder farbliche Effekte zeigen, wobei belie- 
big viele Farben oder Farbmischungen, vorzugsweise 1 2s 
bis 12 Farben oder Farbmischungen registergenau auf- 
gedruckt mdglich sind. 

[0040] Das Tragersubstrat kann bel einseitiger Be- 
schlchtung nach der Anwendung entfernt werden oder 
am Produkt verbleiben. Dabei kann die Tragerfolle ge- so 
gebenenfalis auf der nicht beschichteten Seite beson- 
ders ausgeriistet werden, beispielsweise kratzfest, an- 
tistatisch und dergleichen. Gleiches gilt fur eine etwaige 
Lackschicht auf dem Tragersubstrat, 
[0041] In Fig. 1 ist das erfindungsgemaBe Verfahren 35 
dargestellt. 

[0042] Darin bedeuten 1 die von der Mutterrolie kom- 
mende Materialbahn, 2 die Langenmesseinrichtung 
(Sensoren), 3 einen Trockner, 4 die erste Zuggruppe, 
4a die zweite Zuggruppe, 5 die Ftegisterabtastung und «r 
Langenkontrolle, 6 die Registerwalze vor dem ersten 
Druckwerk und 7 das Druckwerk. 
[0043] Die von der Mutterrolie bereitgestellte mit Re- 
gistermarken und Steuerlinien versehene und berelts 
beiiebig bedruckte Materialbahn wird uber eine Umlenk- « 
walze durch die Langenmesseinrichtung, die vorzugs- 
weise a us 2 Sensoren besteht, gefOhrt. 
[0044] Je nach Ergebnis der Langenmessung, d.h. 
der Auswertung des Abstandes zwischen zwei oder 
mehreren Registermarken, wird anschlieBend die Ma- so 
teriaibahn entweder durch Schrumpfen durch beispiels- 
weise Erwarmung oder durch Dehnen zwischen zwei 
oder mehreren Zuggruppen auf die entsprechende Re- 
gistertange eingestellt. 

[0045] Die Kontrolle des Abstandes zwischen den ss 
Registermarken erfolgt dabei uber einen Regelkreis, 
insbesondere einen Registerregler, der den Abstand 
zwischen den Registermarken abtastet und kontrolliert 



und eine entsprechende Steuerung der beiden Zug- 
gruppen ausiost, 

[0046] AnschlieBend wird die mit einem Regelkreis, 
beispielsweise einem Registerregler, auf die korrekte 
Registerlange eingesteitte Materialbahn uber eine Re- 
gisterwalze in das Druckwerk eingesteuert. 
Die korrekte Steuerung des Seitenregisters erfolgt 
glelchzeitig uber eine Bahnsteuerung und/oder uber ei- 
nen Schwenkrahmen, die Feinsteuerung erfolgt durch 
Seitenverschiebung des Druckzylinders. 
[0047] Im Druckwerk wird anschlieBend die so einge- 
steuerte bereits bedruckte Materialbahn passer- und re- 
gistergenau bedruckt, 

[0048] Auf diese Weise k6nnen bereits eln- oder auch 
mehrfach bedruckte Materiaibahnen in verschiedenen 
Druckwerken jeweils gegebenenfalls mit Unterbre- 
chung des Arbeitsganges einfach und kostengunstig re- 
gister- und passergenau auch auf Vorder- und Rucksei- 
te beiiebig oft mit unterschiedlichen oder gleichartigen 
Schichten bedruckt werden. Ferner konnen bei Verwen- 
dung eines weiteren Kaschierwerks zwei oder mehrere 
bedruckte Foiienbahnen registergenau auch inline ka- 
schiert werden. 

[0049] Ein weileror Gegenstand der Ertindung sind 
gemaB dam erfindungsgemaBen Verfahren hergesteilte 
Produkte. 

[0050] Besonders gute Ergebnisse werden dabei bei 
Verwendung eines Tragersubstrats, beispielsweise ei- 
ner Foiie, eines Papiers und dergleichen mit beschrank- 
lem und reproduzierbarem Schrumpi-Dehnungsverhal- 
ten erreicht. 

[0051] Ein Beispiei eines nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren hergestelifen Produkts ist in Fig. 2 dar- 
gestellt, wobei hier zwei vorerst getrennt mit verschie- 
denen Schichten registergenau bedruckte Materiaibah- 
nen anschlieBend registergenau kaschiert wurden, 
[0052] Darin bedeuten 1 einen HeiBslegelkleber, 2 ei- 
ne PET Foiie, 3 einen Primer, 4 eine oberftachenstruk- 
turierte Schicht, 5 eine partielie metaliische Schicht, bei- 
spielsweise eine Al-Schlcht, 6 eine magnetische 
Schicht, 7 eine Klebschicht und 8 a bis Sd eine fluores- 
zierende Farbschicht mit Farbvertauf. 



PsstsntsnsprQche 

1 , Verfahren zur Hersteliung von registergenauen ge- 
druckten mehrschlchtigen Aufbauten auch in meh- 
reren voneinander unabhangigen Druckvorgangen 
auf einer bereits beschichteten oder bedruckten 
Materialbahn mi! Registermarken und Steuerlinien, 
dadurch gekennzeichnet, dass die gegebenen- 
falls bereits mit einer definiertengedruckten Schicht 
mit Registermarken und Steuerlinien versehene 
Materialbahn uber eine vorgelagerte Messeinrich- 
tung zwischen zwei oder mehreren Registermarken 
der Lange nach vermessen wird und zwischen zwei 
oder mehreren angesteuerlen Zuggruppen auf die 
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notwendige Registerlange eingestell! wird, an- 
schlieBend die Materialbahn von einem Regelkreis, 
be i p el we e einem Regelkreis, insbesondere ei- 
nen Registerregier, uber eine Registerwalze vor 
dem ersten Druckwerk registergenau eingesteuert 5 
wird, wobei das Seitenregister uber eine Bahn- 
steuerung vorgesteuert und/oder uber einen 
Schwenkrahmen eingesteuert wird, worauf die Ma- 
terialbahn mit einer Oder mehreren funktionellen 
Oder dekorativen Schichten passe rund registerge- to 
nau zur bereits vorhandenen Besohichtung auf der 
Materialbahn bedruckt wird. 



oderandere Formate geschnitten werden. 

10, Verwendung der Produkte gemaB einem der An- 
spruche 8 Oder 9 ate Sichorheitselemente. insbe- 
sondere in Wertdokumenten und Datentragern, bei- 
spieisweise Banknoten, Wertpapieren, Ausweisdo- 
kurnenten, Karten und dergleichen verwendet Oder 
ate Sicherheltselemente Oder Sicherheitsetiketten 
In Verpackungen, Textilien, Siegeln und ais 
AufreiBfaden und dergieichen. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Feststellung der notwendigen « 
Registerlange durch Inline- Vermessung der auf der 
bedruckten Materiaibahn vorhandenen Register- 
marken erfolgt. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- so 
durch gekennzelchnet, dass die Einstellung der 
korrekten Registerlange durch Schrumpfen mitteis 
eines Trockners oder Dehnen zwischen zwei oder 
mehreren Zuggruppen erfolgt. 

25 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzelchnet, dass in der Folge mehrere 
funktionelle Farbschichfen und/oder metallische 
Schichten und/oder oberflachenstrukturierte 
Schichten und/oder ieitfahige und/oder magneti- *> 
sche Schichten und/oder optische Schichten in ei- 
nem Arbeitsgang oder in unterschiediichen Druck- 
werken aufgedruckt werden. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzelchnet, dass die angegebenen 
Verfahrensschritte ein oder mehrmals zur Aufbrin- 
gung unterschiediicher Schichten wiederhott wer- 



S, Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzelchnet, dass die Schichten auf 
der Vorder- und auf der Ruckselte gegebenenfalls 
unter Verwendung einer Wendestation passerge- 
nau gedruckt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzelchnet, dass unter Verwendung 
eines Kaschierwerks zwei oder mehrere bedruckte 
Materiaibahnen registergenau kaschiert werden. 



8. Produkte, hergesteilt in einem Verfahren gemaB 
den AnsprOchen 1 bis 7. 



9. Produkte nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die in einem Verfahren nach den 
AnsprOchen 1 bis 7 hergesteilten Materiaibahnen 
anschlieBend registergenau in Bander, Strelfen 
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